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Abstract of DE3407894 

Such a device exists in which a runner (17) in 
the injection mould (2) opens out via a 
constantly open aperture (18) into a mould 
cavity (24) and a shut-off device is provided in 
order optionally to permit the passage of the 
material to be injected under pressure through 
the aperture or to prevent the passage of the 
material to be injected. It is desirable here if 
virtually sprue-less mouldings can be 
produced with improved handling of the liquid 
material to be injected. This is achieved by 
forming the shut-off by adhesion of the 
material to be injected in the runner (17) with 
the pressure shut off. Use is made of the fact 
that a liquid does not emerge from an open 
end of a runner if the viscosity of the liquid, 
shape of the runner and pressure conditions 
are matched to one another. Because of the 
adhesion shut-off, the runner is constantly 
open as far as the aperture, that is to say 
never blocked by means of slides or hardened 
material and the material to be injected is 
never sucked back and accelerated. 
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@ Kunststoff-Spritzgiefcvorrichtung mit SpritzgieGmaschine und SpritzgieSform 

Es gibt eine solche Vorrichtung, bei der in der SpritzgieR- 
form (2) ein AnguSkanal (17) fiber eine standig offene Eln- 
mundung (18) in einen Form hohlra um (24) mundet und eine 
Verschlufteinrichtung vorgesehen ist, um wahlweise zu 
spritzender Masse den Durchtritt unter Oruck durch die Ein- 
mundung freizugeben Oder die zu spritzende Masse am 
Durchtritt zu hindern. Dabei ist es erwunscht, wenn praktisch 
anguftlose Formtetle unter verbesserter Schonung der zu 
spritzenden flussigen Masse herstetlbar sind. Dies ist er- 
reicht, indem der VerschluU durch Adhasion der zu spritzen- 
den Masse im AnguBkanal (17) bei abgestelltem Druck ge- 
bildet ist. Es wird der Effekt benutzt, dafs eine Flussigkeit aus 
einem off enen Ende eines Kanals nicht austritt, wenn Visko- 
sitat der Flussigkeit, Gestaltung des Kanals und Druckver- 
haltnisse aufeinander abgestimmt sind. Aufgrund des Adha- 

<sionsverschlusses ist der Anguftkanal bis zur Einmundung 
standig offen, d. h. nie mittels Schieber Oder erstarrter Mas- 
^ se versperrt. und wird die zu spritzende Masse nie ruckwSrts 
CD gesaugtundbeschleunigt. 
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Patentanspriiche 




1^ Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung mit SpritzgieBmaschine 
und SpritzgieBform fiir anguBloses SpritzgieBen, bei der 
in der SpritzgieBform ein AnguBkanal iiber eine standig 
offene Einmiindung in einen Formhohlraum miindet und eine 
VerschluBeinrichtung vorgesehen ist, urn wahlweise zu 
spritzender Masse den Durchtritt unter Druck durch die 
Einmiindung freizugeben oder die zu spritzende Masse am 
Durchtritt zu hindern, dadurch gekennzeichnet t daB der 
VerschluB durch Adhasion der zu spritzenden Masse im An- 
guBkanal (17) bei abgestelltem Druck gebildet ist. 

2. Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , daB die SpritzgieBform (2) entlang &err\ 
Fbrderweg der zu spritzenden Masse mit Heizelementen (14, 
21, 23) und MeBfuhlern (15) versehen ist und diese an eine 
Steuereinrichtung (9) angeschlossen sind. 

3. Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , daB die zu spritzende Masse im 
AnguBkanal (17) zumindest in dem BeFeich vor der Einmiin- 
dung (18) in einem Temperaturbereich gehalten ist, der in 
der Verarbeitungsbandbreite oberhalb der spezifischen 
Schmelztemperatur liegt. 
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4. Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet , daB auch die SpritzgieBmaschine 
(1) entlang dem Forderweg der zu spritzenden Masse mit 
Heizelementen und MeBfUhlern versehen ist und diese an 
die Steuereinrichtung (9) anges Chios sen sind. 

5. Kunststoff-Spritzgieflvorrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dafl der AnguB- 
kanal (17) von zwei oder mehr voneinander gesonderten 
strangformigen Teilkanalen gebildet ist, die bei der Ein- 
mundung (18) ineinander ubergehen. 

6. Kimststoff-Spritzgieflvorrichtung nach einem der vorher- 
gehendein Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dafl der AnguB- 
kanal (17) im Bereich vor der Einmundung (18) sich zwischen 
einem aufleren und einem inneren Heizelement (21, 23) befin- 
det, die jeweils von MetallgehSusen (19, 20) aufgenommen 
sind. 

7. Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die Teilkanale des Anguflkanales 
(17) in einer in die Spritzgieflform (2) eingesetzten Spritz- 
dttse zwischen einem DUsenmantel (20) und einem Diisenkern 
(19) vorgesehen sind. 
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Anmelder : Herr Heinz Schrod und Herr Joachim Friedrich Knauer 

Titel: Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung mit SpritzgieB- 

raaschine und SpritzgieBf orm 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Kunststoff-SpritzgieBvorrichtung 
mit SpritzgieBmaschine und SpritzgieBf orm fiir anguBloses Spritz- 
gieBen, bei der in der SpritzgieBforra ein AnguBkanal iiber eine 
standig offene Einmiindung in einen Formhohlraum miindet und ei- 
ne VerschluBeinrichtung vorgesehen ist, urn wahlweise zu spritzen- 
der Masse den Durchtritt unter Druck durch die Einmiindung frei- 
zugeben oder diezu spritzende Masse am Durchtritt zu hindern. 

Eine solche SpritzgieBvorrichtung ist bekannt (DE-AS 20 60 282). 
Hier wird bisher nach einem Spritzvorgang die zu spritzende 
Masse mittels der SpritzgieBmaschine von der Einmiindung weg 
zuriickgesaugt, so daB wahrend des Hartens der in den Formhohl- 
raxm gespritien Masse und des Ausstofl-ens des Spritzlings bzv/. 
Formteiles zu spritzende Masse nicht aus der Einmiindxing austre- 
ten kann, Hierbei wird die zu spritzende Masse in der Spritz- 
gieBform und in der SpritzgieBmaschine mittels Heizeinrichtun- 
gen im flussigen Zustand gehalten, so daB ein Erkalten und Wie- 
derschmelzen der Masse vermieden ist. Erkalten und Wiederschmel- 
zen von Masse beeintrachtigt die Eigenschaften des Kunststoffes 
vmd fiihrt zu Fehlern bei den hergestellten Formteilen. Bei dem 
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Rucksaugen der zu spritzenden Masse erfolgt eine relativ ab- 
rupte Umkehr der Stromungsrichtung der flussigen Masse, wo- 
durch die Eigenschaften des Kunststoffes ebenfalls negativ 
beeinfluflt werden. Es 1st auch schwierig, durch Zuriicksaugen 
ein ausreichend anguSloses Formteil zu erzlelen, weil sich der 
ErstarrungsprozeB aus dem Formhohlraum leicht doch etwas.Uber 
die Einmundung in den AnguBkanal fortsetzt, bevor die Masse ab 
Einmiindung zurUckgesaugt werden kann. 

Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine SpritzgieBvor- 
richtung der eingags genannten Art zu schaffen, mit der prak- 
tisch anguBlose Formteile unter verbesserter Schonung der zu 
spritzenden flussigen Masse herstellbar sind. Die erfindungs- 
gemaBQ Kx^nststof f-SpritzgieBvorrichtung ist, diese Aufgabe 
lbsend, dadurch gekennzeichnet, dafl der VerschluB durch Adha- 
sion der zu spritzenden Masse im AnguBkanal bei abgeschalte- 
tem Druck gebildet ist. 

Die Erfindung benutzt den Effekt, daB eine Fliissigkeit aus 
einem offenen Ende eines Kanales bzw. Rohres nicht austritt, 
wenn Viskositat der FlUssigkeit, Gestaltung des Kanals und 
DruckverhSltnisse aufeinander abgestimmt sind. Aufgrund des 
Adhasionsverschlusses ist der AnguBkanal bis zur Einmiindung 
stSndig of fen, d.h. nie mittels Schieber Oder erstarrter Mas- 
se versperrt, und wird die zu spritzende Masse nie riickwarts 
gesaugt und beschleunigt . Die Erstarrung im Formhohlraum und 
die Flussighaltung der Masse im AnguBkanal lassen sich so 
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aufeinander abstellen, daB auch letzte Spuren eines Angusses 
nahezu vermieden sind. Durch die erhohte Schonung der zu 
spritzenden Masse auf demWeg von der Schmelzkammer bis zur 
Einmttndung werden verbesserte Formteile hergestellt. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung verarbeitet thermoplastische 
Kunststof f e , die treibmittelfrei sein miissen, da bei geschmol- 
zenen treibmittelhaltigen Kunststoffen der Adhasionsef f ekt 
nicht zu erzielen ist, Der Kunststoff wird in einer Schmelz- 
kammer der SpritzgieBmaschine erschmolzen und die zu spritzen- 
de Masse wird mittels einer Einrichtung zum Vorpressen von der 
Schmelzkammer zur Einmundung gefordert, wobei die Masse unter 
Druck gesetzt ist. Die Einrichtung zum Vorpressen ist abschalt- 
bar bzw. stillsetzbar gestaltet, um die erwtinschte Drucklosig- 
keit zu erreichen. Es wird schon auf Drucklosigkeit geschal- 
tet, wenn die Masse im AnguBkanal bis zur Einmundung noch fltis- 
sig, d.h. nicht erstarrt ist. Die zu spritzende Masse legt von 
der Schmelzkammer bis zur Einmlindung einen FBrderweg zuriick 
tmd es ist eine Heizeinrichtung vorgesehen, die entlang dem 
Forderweg verteilte Heizelemente aufweist, wobei die Heizein- 
richtung sich in ihrer Wirkung bis zur Einmundung erstreckt, 
urn die Masse Uberall und stets im erwxinschten MaS fliissig zu 
halten. Der Forderweg verlSuft horizontal und/oder vertikal. 

Besonders zweckmafiig und vorteilhaft ist es, wenn die Spritz- 
gieBform entlang dem Forderweg der zu spritzenden Masse mit 
Heizelementen und MeBfuhlern versehen ist und diese an eine 
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Steuereinrichtung angeschlossen sind. Durch diese Gestaltung 
vrird eine moglichst konstante Temperatur und Viskositat der 
zu spritzenden Masse in der SpritzgieBform und insbesondere 
im Bereich vor der EinmUndung sichergestellt . Dies ist der 
Funktion des Adhasionsverschlusses forderlich. Die MeBftihler 
bzw. Sensoren ermitteln die jeweilige Temperatur; der Ist-Wert 
der Temperatur wird mit einem Soll-Wert in der -Steuereinrich- 
tung verglichen, welche die Heizwirkung der Heizelemente in 
der jeweils erforderlichen Weise verstarkt oder vermindert. 

Besonders zweckmSBig und vorteilhaft ist es auch, wenn die zu 
spritzende Masse im AnguBkanal zumindest in dem Bereich vor 
der EinmUndung in einem Temperaturbereich gehalten ist, der 
in der Verarbeitungsbandbreite oberhalb der spezifischen 
Schmelztemperatur liegt. Verarbeitungsbandbreite und spezifi- 
sche Schmelztemperatur sind Werte, die fiir jede Kunststoffart 
vorliegen. In der Regel wird die Temperatur der zu spritzenden 
Masse so niedrig als moglich gehalten, urn den Kunststoff nicht 
zu schadigen. Die Konstanz der Temperatur der Masse im Angufi- 
kanal ist wichtig, weil sonst keine reproduzierbaren VerhSlt- 
nisse fiir den AdhSsionsverschluB vorliegen. 

Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist es sodann, wenn auch 
die Spritzgiefimaschine entlang dem Forderweg der zu spritzen- 
den Masse mit Heizelementen und MeBfUhlern versehen ist und 
diese an die Steuereinrichtung angeschlossen sind. Die Tempe- 
ratur der zu schmelzenden Masse wird von der Schmelzkammer bis 
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zur Einmtindung durch Regelung konstant gehalten. Temperatur- 
Snderungen konnen den Zusammenhang zwischen Temperatur und 
Viskositat beeinflussen und somit die Funktion des Adhasions- 
verschlusses storen. Insofern 1st die die Schmelzflussigkeit 
der zu flieBenden Masse uberwachende und steuernde Regelein- 
richtung wichtig. 

Die SpritzgieBform ist z.B. zweiteilig, die beiden Formhalften 
bilden den Formhohlraum und die eine Formhalfte wird zum Ent- 
nehmen des Formteiles bewegt. Die Einrichtung zum Vorpressen, 
die z.B. eine Kolben-Zylinder-Einrichtung ist, weist einen An- 
trieb auf, der stillsetzbar ist. Um die zu spritzende Masse 
drucklos zu machen, wird der Antrieb der Einrichtung zum Vor- 
pressen abgeschaltet. Die Weite der Einmilndung und des dahin- 
ter befindlichen Bereiches des AnguBkanales sind so eingestellt, 
daB bei druckloser zu spritzender Masse und dem gegebenan Tem- 
peraturbereich die Masse aufgrund Adhasion im letzten Bereich 
des AnguBkanales, d.h. in der SpritzdUse der Spritzgieflform 
vor der Einmtindung steht. 

Der Anguflkanal kann im Querschnitt zylindermantelformig sein, 

ist in der Re gel aber im Querschnitt strangformig bzw. rohrfor- 

mig, weil dies die Adhasion begiinstigt. Ein moglichst kleiner 

Querschnitt des AnguBkanales ist erwiinscht, weil sich dann 

uber den Querschnitt homogene StromungsverhSltnisse ergeben. 

Inhomogene Stromungsverhaltnisse fuhren zu inner en Reibungen, 

welche die Eigenschaften der zu spritzenden Masse hinsichtlich 

des Zusammenhanges von Temperatur und Viskositat negativ be- 

-8- " 
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einflussen. 

Besonders zweckmaflig und vorteilhaft ist es, wenn der AnguB- 
kanal von zwei oder mehr voneinander gesonderten strangfSrmi- 
gen Teilkanalen gebildet ist, die bei der Einmiindung ineinan- 
der iibergehen. Dies ermSglicht es, bei kleinen, dem Adhasions- 
verschlufl giinstigen Querschnitten Uber einen relativ groBen 
Gesamtquerschnitt relativ viel Masse pro Zeiteinheit der Ein- 
miindung zuzufiihren. 

Besonders zweckmaflig und vorteilhaft ist es noch, wenn der An- 
guflkanal im Bereich vor der EinmUndung sich zwischen einem 
aufleren und einem inneren Heizeleraent befindet, die jeweils 
von Metallgehausen aufgenommen sind. Diese Gestaltung der 
Spritzduse ermaglicht eine verbesserte Steuerung der Tempera- 
tur der zu spritzenden Masse und vermeidet Beruhrung zwischen 
dem Heizelement und der zu spritzenden Masse und damit SchS- 
dLgungen der Eigenschaften der Masse durch starke Temperatur- 
sprlinge oder Uberhitzungen. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung ist fur die angufllose Kunst- 
stoff-Spritztechnik entwickelt. Gegenuber bisherigen HeiBka- 
nal-Anlagen sind hierbei zwei Hauptmerkmale verwirklicht. Zum 
ersten wird uber ein Mikroprozessor-Regelsystem an entschei- 
dender Stelle im Bereich der HeizdUsen die Temperatur hoch 
genau erfaflt, was im Zentralgerat in Stellbefehle fur die Heiz 
elemente umgesetzt wird. Dieser Thermo-Regelkreis ist in der 
Lage, die Kunststof fmasse ira gesamten Bereich der Spritzdiise 
• -9-" 
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in einen thermisch stabilen plastischen Zustand zu versetzen 
und auch wahrend des Spritzvorganges unabhangig von Tempera- 
tur-Storgr66en diesen optimalen Schmelzpunkt einzuhalten. 

Die Eigenart der Spritzdiise und der drucklose Zustand der 
Kunststoff masse sind in der Lage, eine ausreichende VerschluB- 
Funktion fiir die Spritz-Offnung sicherzustellen. Eine in gros- 
sen Toleranzen arbeitende Heizung vtfirde diesen VerschluB-Eff ekt 
nicht beherrschen, v/eil das Kunststoff -Produkt bei groBerer 
Erwarmung in einen diinnflussigen Zustand Ubergeht und unkontrol- 
liert in die Form austritt. 

Daraus resultiert, daB die Viskositat der Kunststof f masse weit- 
gehend von der konstanten Temperatur innerhalb der Spritzdiise 
abhangt, und somit als ein ideal einf aches und betriebssicheres 
Auf-Zu-Ventil fur den Kunststof fzufluB in die SpritzgieBf orm 
verwendet werden kann. Im Normalzustand ist die relativ kleine 
Spritzdiise fiir die Zeit des drucklosen aber plastischen Zu- 
stands des Kunststof fes verschlossen; sobald jedoch der PreB- 
kolben aktiv wird, erfolgt ein Druckaufbau, der den Kunststoff 
in die Kavitat preBt, Nachdem die Druckphase abgeschlossen ist, 
bleibt die plastische Masse in ihren Beharrungszustand und ver- 
schlieBt somit die Offnung bzw. EinmUndung. 

In der Zeichnung ist eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Er- 
f indung dargestellt und zeigt 

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht einer Kunststof f-Spritz- 
gieBvorrichtung mit SpritzgieBmaschine und SpritzgieB- 
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form, 

Fig. 2 im Schnitt und in einem gegeniiber Fig, 1 vergroBerten 
MaBstab einen Teil der Spritzgieflform der Vorrichtung 
gemafl Fig. 1 , 

Fig. 3 in einem gegeniiber Fig. 2 vergroBerten MaBstab einen 

Querschnitt der Darstellung in Fig. 2, 
Fig. 4 einen Schnitt gemafl Linie IV-IV in Fig. 3 und 
Fig. 5 ein schematisches Blockschaltbild der Regelung der 

SpritzgieBvorrichtung. 

Die Vorrichtung gemafl Fig. 1 umfaflt eine SpritzgieBmaschine 1 
und eine einen Formhohlraum 24 bildende Spritzgieflform 2, die 
z.B. weitgehend gemafl DE-AS 23 57 274 ausgebildet sind. Die 
Sprltzgiefimaschine 1 umfaflt eine Kolben-Zylinder-Einrichtung 3, 
der eine steuerbare Hydraulik 8 zugeordnet ist. tfber eine Ein- 
gabe 4 wird Kunststoffgranulat einer Schmelzkammer 5 zugefUhrt. 
Von dieser wird zu spritzende Masse mittels Wendel und Kolben 
aus dem Spritzzylinder 6 Uber eine Eintrittsduse 7 der Spritz- 
gieflform 2 zugefiihrt. Die Spritzgieflmaschine ist im Bereich 
des Spritzzylinders bis hin zur Eintrittsduse 7 beheizt, wie es 
z.B. durch die DE-AS 21 41 421 bekannt ist, und es ist auch ei- 
ne Beheizung der Spritzgieflform vorgesehen. Eine Steuerung bzw. 
Regelung mittels MeflfUhler bzw. Thermoelement fur die Masse in 
der Spritzgieflmaschine ist z.B. durch die DE-AS 25 43 142 be- 
kannt. In ahnlicher Weise ist im vorliegenden Fall eine elektro- 
nische Regeleinrichtung 9 vorgesehen, die mit Heizelementen und 
Meflfuhlern der Spritzgieflform, mit Heizelementen und MeflfUhlern 
der Spritzgieflmas chine, z.B. des Spritzzylinders 6, und mit der 
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Hydraulik 8 der Antriebseinrichtung 3 zusammenwirkt. 

Die SpritzgieBform 2 1st gemaB Fig. 2 an die SpritzgieBmaschi- 
ne liber die als Tauchdiise ausgebildete Eintrittsduse 7 ange- 
schlossen, die auch eine Aufspannplatte 10 durchdringt, wel- 
che die SpritzgieBform 2 uber eine Isolierplatte 11 tragt. Die 
SpritzgieBform 2 weist zunachst einen Verteilerblock 12 auf , 
in dem sich der von der Eintrittsduse 7 herkommende Kanal in 
zwei Oder mehr FUllungskanale 13 verzweigt. Der Verteilerblock 
12 ist mit Heizelementen 14 in Form von Temperierkanalen ver- 
sehen und mit MeBfuhlern 15 in Form von Thermoelementen be- 
stiickt. 

An den Verteilerblock 12 ist eine Formplatte 15 angebaut, die 
auch mit Heizelementen 14 in Form von Temperierkanalen verse- 
hen ist. In die Formplatte 25 ist pro Fullungskanal 13 eine 
Spritzdiise 16 eingesetzt, deren ruckwartiges Endstuck in die 
Aufspannplatte 10 ragt. Die Spritzduse 16 bildet einen mehr- 
teiligen AnguBkanal 17, der sich vom vorderen Ende des Ful- 
lungskanals 13 bis zur Einmundung 18 an der vorderen Seite der 
Formplatte 15 erstreckt. Die Spritzdtise 16 ist von einem DU- 
senkern 19 und einem Dusenmantel 20 gebildet und die Teilka- 
nale des AnguBkanales 17 verlaufen zwischen Dusenkern und DU- 
senmantel, wodurch die Herstellung erleichtert ist. Die Teil- 
kanaie verlaufen vom Fullungskanal 13 weg radial nach auflen, 
so-dann parallel zueinander und schlieBlich zur Einmvindving 18 
hin v/ieder zusammen. 

-12- 
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Der Diisenkern 19 als Gehause nimmt ein langliches elektri- 
sches Widerstands-Heizelement 21 auf , das titer elektrische 
Leitungen 22 an die Regeleiririchtung 9 und eine elektrische 
Spannungsv/elle angeschlossen ist. An der vordersten Spitze 
des Dusenkernes 19 ist ein MeBfiihler 15 in Form eine Thermo- 
elementes bei der Einmiindung 18 angeordnet. Alle Meflfuhler 
15 sind in nicht gezeigter Weise an die Regeleinrichtung 9 
angeschlossen. Auch der Dusenmantel 20 ist mit einem Meflfuhler 
15 ausgestattet. Der Dusenmantel 20 kann gemafl Fig, 2 eben- 
falls rait einem elektrischen Widerstands-Heizelement 23 aus- 
geriistet sein, was fur besonders empfindliche Kunststof far- 
ten sinnvoll ist und das ebenfalls an die Regeleinrichtung 9 
angeschlossen ist. 

Gemafl Fig. 3 und 4 sind drei Teilkanale des Anguflkanals 17 
mit gleichem Abstand voneinander auf einem Kreis angeordnet. 
Der vordere Meflfuhler 15 ist iiber Isolierkeramik und eine 
Warmeleitplatte vom inneren Heizelement 21 getrennt. Der 
hintere Meflfuhler 15 sitzt dicht am Anguflkanal 17 im DUsenman- 
tel 20, jedoch mit Abstand von einem ggf . auflen auf dem Du- 
senmantel sitzenden Heizelement. Die drei Teilkanale vereini- 
gen sich vor der vorderen Endspitze des Dusenkegels und die 
Einmiindung 18 ist von der Formplatte 15 gebildet. 

Zwei verschiedene Heizdtlsen-Systeme stehen ftir unterschiedli- 
che Anwendungen zur Wahl: Die einfache AusfUhrung besteht aus 
einer Spritz-Heizdiise mit einem Meflfiihler-Regelkreis am Diisen- 
kern fur problemlose Spritzteile. Eine zv/eite Ausfiihrungsform 

• 
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besteht aus vorgenannter Spritz-Heizduse, die rait einem Heiz- 
mantel mit MeBfuhler-Regelkreis ausgestattet ist, urn Produkte 
mit groBem Material -Durchsatz und Energiebedarf bearbeiten zu 
kBnnen. 

An beiden Regelkreisen lassen sich die Temperatur-Sollwerte 
im Bereich von 1 0 bis 400° im 1°-Raster einstellen und aus- 
regeln. Abweichend von den bisherigen Thermo -Spritzdus en sind 
die Heizeleraent-VerschleiBteile bei Defekt auszuwechseln; die- 
se Heizungen sind in zwei direkt miteinander verschraubten 
Hohlzylindern eingebaut und elektrisch ohne Masse-Kontakt neu- 
tral angeschlossen. In gleicher Weise ist auch der Therrao-Fiih- 
ler montiert und potentialfrei herausgef uhrt . Die elektrischen 
Kabeldurchfuhrungen sind in Hull-Schlitzrohren aus dem HeiB- 
Bereich der Form herausgef iihrt und abgedichtet. Die Niedervolt- 
Heizleistung der DUsen ist relativ hoch angesetzt, um kurze 
thermische Reaktionszeiten in Verbindung mit dem Reglersystem 
zu erhalten. Es laflt sich z.B. ein Kunststof fteil aus PMMA 
(Polymethylmethacrylat) als Sichtteil in glasklar bei einer 
projizierten Flache von 16.000 mm und einem FlieBweg-Wanddik- 
ken-Verhaltnis 160 : 1 angufllos herstellen. 

Fig. 5 verdeutlicht in Form eines Funktionsblockes die Regelung 
mit einer Thermostrecke . In einem Speicher 26 ist der Soll-Wert 
der Temperatur enthalten. Der Ist-Wert der Temperatur tritt am 
Ausgang eines Blockes 27 auf , der die Temperaturfuhler und die 
Heizelemente vunfaflt. An diesen Ausgang ist eine Anzeige 28 der 
Temperatur angeschlossen und ein Gerat 29, das Grenzwerte der 
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Temperatur feststellt und daraufhin ein Alarmsignal abgibt. 
Soll-Wert und Ist-Wert v/erden iiber ein Glied 30 zusammenge- 
faflt, das den eigentlichen Regler 31 beauf schlagt. Der Aus- 
gang des Reglers 31 arbeitet auf ein Glied 32, das auch von 
einer Werkzeug-StorgroBe-Einheit 33 beaufschlagt ist und 
seinerseits auf den Block 27 arbeitet. 



Fig.1 
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